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Abstract of EP0438996 

The production screw consists of different zones 
consisting of a single-turn or double-turn feed 
zone (L2) of core diameter (D3), a compression 
zone (L3), a metering zone (L4) of core diameter 
(D4), and a decompression zone (L5) of diameter 
(D5), tliese being followed by a shearing section 
(L6) having inlet and discharge channels, with an 
overflow flank or flanks which can have different 
widths and diameters according to the materials 
to be used. The shearing zone (L6) is followed by 
a mixing zone (L7) consisting of a plurality of 
rings having suitable grooves. The pitch (31, 82) 
and the slope angle ( alpha 7) are likewise 
determined by the raw material to be used. 




Data supplied from the esp@cenef database - Worldwide 



http ://v3 . espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=EP043 8996&F=0&QPN=EP043 89. . . 1 2/7/2006 



J 



EuropSisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



0 NumSro de publication: 0 438 996 A2 



® 



@ Num^ro de depSt: 90870251.7 
© Date ded^pot; 28.12.90 



DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 

® int.ci.0:B29C 47/60 



® Priorite: 26.01.90 BE 9000094 

® Date de publication de la demands: 
31.07.91 Bulletin 91/31 

@ Etats contractants d^signes: 
BE CH DE FR GB IT LI NL 

© Demandeur: EURO-STEL P.V.B.A. 
Sint-Servaasstraat, 8 
B-3770 Zichen-Zussen-Bolder(BE) 

@ Inventeur: Peters, Johannes 
Bovenstraat 60 



B-3770 Riemst(BE) 
Inventeur: Jans, Maurice 
Sint Servaasstraat 8 
B-Riemst(BE) 
Inventeur: GlanottI, Rafael 
rue Adolphe Marquet 2 
B-4680 Oupeye(BE) 



® Mandataire: Delllcour, Paul 

Office de Brevets E. Oellicour rue Fabry 

18/012 

B-4000 Lidge(BE) 



@ Nouveau principe permettant une capacity de fusion plus ^lev^e des extrudeuses et des machines 
de moulage sous presslon. 
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@ La vis mise au point est constituee de differen- 
tes zones constitutes d'une zone d'alimentab'on (L2) 
a simple ou double spire, diamfetre de noyau (D3), 
zone de compression (L3), zone de dosage (L4), 
diamfetre de noyau (D4), zone de decompression 
(L5), diametre (D5), suivies par une section de cisail- 
Isment (L6) avec canaux d'entree et d'Svacuation, 
avec un flanc de dtbordement ou des flancs qui 



peuvent avoir differentes largeurs et diam^tres en 
fonction des materiaux a mettre en oeuvre. La zone 
de cisaillement (LG) est suivie par une zone de 
melange (L7) constitute de plusieurs anneaux avec 
des rainures appropriees. L© pas, S1, S2 et I'angle 
de pente a7 sont tgaiement dttermints par la ma- 
tiere premi&re k mettre en oeuvre. 
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NOUVEAU PRINCIPE PERMETTANT UNE CAPACITE OE FUSION PLUS ELEVEE DES EXTRUDEUSES ET 
DES MACHINES DE MOULAGE SOUS PRESSION. 



La presente invention conceme un nouveau 
principe permettant une capacity de fusion plus 
elevee des extrudeuses et des machines de moula- 
ge sous pression, et cette Invention a plusieurs 
objectifs. 

Au fur et a mesure que des matieres plasti- 
ques techniques de plus en plus nombreuses sent 
mises sur le marche, 11 y a de plus en plus de 
personnes surprises par I'usure trop raplde de la 
vis et du cylindre et par rhomogSn^ltS insuffisante 
de la matiere fondue et de la temperature de 
chaque particule fondue. 

On a generalement tendance h combattre cet 
inconvenient en utilisant des couples d'entraTne- 
ment plus puissants et des vis et cyllndres plus 
longs, qu'il s'aglsse des extrudeuses ou des ma- 
chines de moulage sous pression. 

Cecl entraTne toutefois des Investissements 
plus eiev^s et una consommation d'energie plus 
grande et le deplacement de certalnes dlfficult^s 
vers d'autres parties de la machine. 

On amSliore aussi regulierement la vis et le 
cylindre par des methodes mltallurgiques, et ceci 
a donne lieu a la mise au point et a rutllisation de 
cyllndres bimetalllques constitues de dlff^rents al- 
liages qui sont soit resistant k la corrosion, soit 
resistant k I'usure mecanlque, soit encore qui pos- 
sedent les deux caracteristiques,cecl ayant permis 
un progr&s remarquable. 

Dans le domalne des vis, on a realise des 
recouvrements par soudure avec differents mate- 
riaux h base de cobalt, de nickel, de molybd§ne, 
etc. mais, en depit de tous ces perfectionnements, 
on a dO constater qu'une solution mdtallurgique ne 
permettait pas de r^soudre de mani^re definitive 
les difficultes resultant de I'usure trop rapide. 

En effet, 11 convient de tenir compte de nom- 
breux autres facteurs et la solution li mettre en 
oeuvre doit comporter une combinalson d'am^liora- 
tions metallurgiques et de techniques de precedes. 

Ceci signifie qu'il existe un tres grand nombre 
de parametres entre lesquels il faut rechercher un 
compromis afin d'obtenir un proc^ds de moulage 
sous pression ou un precede d'extruslon optimale. 
L'un des nombreux paramltres, mais certes le plus 
important, est la geometrie de la vis. 

Celle-cl doit etre congue de fagon h ce que les 
pressions et des temperatures determinees soient 
necessaires pour obtenir une fusion optimale, pour 
assurer une pression constante, pour obtenir une 
matifere fondue ayant une temperature parfaite ainsi 
qu'une parfaite dispersion des colorants et des 
matieres de charge, des additlfs, etc. aux endroits 
necessaires et non aux endroits oQ 11 en resulteralt 



touts une serie d'inconvenients. 

Des essais theoriques et pratiques ont permis 
de mettre au point le principe de la presente inven- 
tion, afin de contribuer dans une large mesure : 
5 ■ a limiter les longueurs de machines (en 
maintenant la vis et le cylindre les plus courts 
possible); 

- k ameilorer I'homogeneite de la pression et 
de la temperature; 

10 - k diminuer I'usure par le fait que les pres- 
sions de poussee sont reduites dans les ma- 
chines de moulage sous pression et que les 
rapports de compression sont plus faibles 
dans les extrudeuses; 

re - a obtenir une meilleure dispersion des colo- 
rants et additifs, etc.; 

- a ameilorer le melange; 

- k reduire la consommation d'energie (dans 
certains cas, jusqu'a 25%); 

20 • k obtenir des productions plus elevees; 

- a reallser des rendements speciflques par 
tour et par heure (il en resulte moins d'usure 
vu qu'un nombre de tours eieve est un para- 
mltre favorlsant I'usure). 

25 Un important avantage consiste ggalement a 
pouvoir transformer les machines deja existantes 
avec un cylindre et une vis trop courts en modlflant 
la geometrie de la vis de fagon a ce que ces 
machines puissent devenir concurrentielles par rap- 

30 port aux machines de plus grande longueur et, 
surtout, aux nouvelles machines. 

Le principe de la presente invention consiste k 
optimaliser la geometrie de la vis des extrudeuses 
et des machines de moulage sous pression en 

36 reallsant les etapes suivantes : 

- Dans les extrudeuses, la vis est a double pas 
dans la zone d'aiimentation, la zone de com- 
pression et la zone de dosage, afin de resis- 
tor aux forces excentrlques et d'obtenir ainsi 

40 une symetrie des forces dans la zone de 

compression afin de creer une plus grande 
surface d'usure. 

- Dans le cas des machines de moulage sous 
pression, la vis est generalement k un seul 

4S pas mais peut egalement §tre k double pas, 

ceci dependant du materiau k mettre en oeu- 
vre. 

- La longueur de I'alimentatlon est grande, afin 
d'assurer un bon transport et d'evlter tout 

so goulot d'etranglement dans la zone de com- 

pression, cette longueur variant entre 8 et 12 
fois le diam^tre de la vis. 

- La longueur de compression est maintenue 
entre 2D et 80, en fonction du materiau k 
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mettre en oeuvre. 

- La zone de dosage est malntenue courts 
mais la zone de dosage est suivie par une 
partie specialement congue qui remplace 
Taction de la zone de dosage. 

- Le diam&tre du noyau dans la zone d'alimen- 
tation est compris entre 0,10 et 0,5D, suivant 
qu'il s'agit d'une zone d'alimentatton lisse ou 
rainuree. 

■ Le diamfetre du noyau dans la zone de dosa- 
ge est maintenu entre 0,5D et 0,3D, ^gale- 
ment en fonction du materiau a fondre 

- Le pas est g^n^ralement maintenu entre 1 D 
et 0,8D, avec 0,8D pour allonger artificielle- 
ment le temps de sejour. 

- La largeur de pas des splrales est comprise 
entre 0,10 et 0,8D, suivant le Ml du materiau. 

- La zone de dosage est suivie par une zone 
de cisaillement qui est est specialement reali- 
see en fonction du materiau a mettre en 
oeuvre; la section de cisaillement est malnte- 
nue entre 4 et 8D, suivant la longueur de vis 
disponibie. 

- Le diametre du flanc de debordement est le 
m§me que celui du reste de la vis. 

- Le diametre du flanc de debordement est 
infirieur de 0.2 a 1,2 mm au diamltre ex^- 
rieur de la vis car tout le materiau dolt passer 
dans cet intervalle. 

- Les canaux d'entree et d'evacuatlon sont ge- 
neralement maintenus symetriques et depen- 
dent du materiau a mettre en oeuvre et du 
diametre disponibie; lis peuvent §tre h. une, 
deux ou trois spires dans le cas des vis de 
grand diametre. 

- L'angle de pente varie entre 20 et 50* 
(suivant la mati^re premiere). 

• Le diamdtre d'entree est infSrleur au diam&tre 
de dosage (decompression). 

- La largeur de debordement est determine 
suivant la resistance de la matiere premiere. 

- Le diametre d'entree est plus faible que le 
diametre de dosage (decompression). 

- La largeur de debordement est d^termln§e 
suivant la resistance de ia matifere premifere. 

- La zone de cisaillement est suivie par une 
zone de melange constituee de 2 ou 6 an- 
neaux separ4s par des rainures, avec une 
angle de pente de 45° : le nombre de rainu- 
res depend du diametre disponibie. 

- Dans le cas d'une extrudeuse, la zone de 
melange est suivie par une t§te et, dans le 
cas d'une machine de moulage sous pres- 
sion, par un systeme a soupape. 

D'autres details sont d^crlts ci-apr&s, unique- 
ment h titre d'exemple et en se basant sur les 
figures en annexe, qui repr^sentent respectlvement 



La figure 1, une vue de la vis d'extrusion ou 
d'Injection suivant la prdsente invention; 
La figure 2, une coupe suivant M de la figure 1 , 
It double spire, avec Indication de l'angle; 
6 La figure 3, une coupe suivant BB de la figure 1, 
section de cisaillement, avec repartition des an- 
gles. 

La figure 4, une section de cisaillement ddvelop- 
p^e avec angle de pente, angle d'entree et 
JO d'6vacuation, alimentation, largeur de deborde- 
ment, canal de largeur d'lvacuation, flanc de 
retenue; 

La figure 5, une coupe drolte de la section de 

cisaillement, avec diametre exterieur, profondeur 
75 d'entree, profondeur d'evacuation, longueur 
constante; 

La figure 6, une coupe gauche de la section de 
cisaillement avec diamMre exterieur, profondeur 
d'entree, profondeur d'evacuation, longueur 
20 constante. 

Une vis d'extrusion ou d'Injection suivant la 
presente Invention est constitute d'un labyrinthe LI 
pour empicher les retours de mati§re , suivl par 
une zone d'alimentation L2 avec un diam&tre de 
25 noyau D2 a double spire avec pas SI et S2 et 
largeur de spirale T1 et 12, suivie par une zone de 
compression L3, diametre de noyau croissant 
continuellement de D2 a D2, suivie par une zone 
de transport de dosage de longueur L4 et de 
30 diametre de noyau D4, suivie par la zone de de- 
compression L5 avec un diametre de noyau D5, 
suivie par une section de cisaillement L6 (voir 
figure 4), suivie par une zone de melange L7 
constitute de deux anneaux de melange avec un 
35 diametre D9 et un diametre de noyau D5. 

FONCTIONNEMENT DE LA VIS SUIVANT L'IN- 
VENTION : 

40 Comme I'introduction de la matiere premiere 
(pouvant avoir toutes sortes de formes, poudres, 
granules, prodults de recyclage, paillettes, mor- 
ceaux, etc.) s'effectue par I'orlflce d'alimentation 

approprie et un cylindre appropri§ (eventuellement 
45 rainures ou analogues), le materiau arrive dans la 
vis de la zone d'alimentation et la matiere premiere 
est entraTnee vers I'avant par une bonne action de 
transport dans la longue zone d'alimentation; ceci 
s'effectue d'une maniere efficace, sans former de 
50 goulot d'ttranglement ou provoquer la fusion trop 
raplde de la matiere premiere. 

Le materiau commence dej^ ii fondre iente- 
ment, le materiau arrive dans la zone de compres- 
sion oD une compaction et une fusion supplemen- 
55 taire sent provoquees, une zone de dosage plus 
profonde que dans les autres vis existantes entraT- 
ne simultan§ment plus de matiere vers I'avant et 
provoque, par suite des flancs plus 6\6vis, un 
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meilleur effet de transport; cet effet de transport est 

encore amelior^ par les doubles spires car il y a ici 
deux flancs qui poussent la matiSre plastique. 

Dans la zone L5, on obtient du materiau qui est 
d^j^ plastique pour la plus grande partie mais oCi 11 
existe encore des partlcules non fondues. Pour 
fondre davantage ces parties, nous utilisons una 
piece de cisaillement speciale qui est conQue de 
fagon a ce que la matiere soit fondue davantage 
tout en etant simultanement encore transport^e et 
en ne provoquant pratlquement aucune perte de 
pression, ceci etant tres important parce que les 
premieres zones de la vis doivent produire moins 
de pression pour surmonter la resistance. 

Le materiau non homogene est amend par la 
zone de dosage dans les canaux d'entree de la 
partie de cisaillenfient, qui est realises de fagon a 
former un compromis avec les canaux d'evacua- 
tion. 

Le materiau d6'^ fondu est plus liquide et a 
une plus faible viscosity si bien qu'll s'ecoule au 
ddbut par-dessus le flanc de ddbordement h tra- 
vers un intervalle etroit dans le canal d'evacuation 
et subit, par suite du giissement le long de la parol 
chaude du cyiindre, un suppliment de chaleur qui 
assure une fusion optimale. Le reste du materiau 
non fondu est pousse vers I'avant dans la partie de 
cisaillement. Comme le diametre do noyau de la 
partie de cisaillement a une forme conique, le 
produit est comprime, fond davantage et s'ecoule 
compl&tement. 

A la fin, on obtient un materiau compfetement 
fondu qui est evacu4 et est encore melange en 
supplement par les anneaux de melange pour ob- 
tenir un ensemble iiomogene qui, dans le cas 
d'une extrudeuse, est alors pousse dans le moule 
et, dans le cas d'une machine de moulage sous 
pression, est amene par un systfeme de soupape 
dans la partie anterieure du cyiindre pour Stre 
ensuite injecte dans la matrice. 

LISTE DES NUIVIEROS DE REFERENCE. 



LI : labyrinthe 

L2 : zone d'alimentatlon 

D2 : diametre de noyau de zone d'ali- 
mentatlon 

D3 : diametre exterieur de vis 

S1, S2 : pas 

T1 , T2 : largeur de spirale 

L3 : zone de compression 

L4 : zone de dosage 

L5 : zone de decompression 

D5 : diametre zone de decompression 

D6 : diametre flanc de ddbordement 

D7 : diametre exterieur 

L6 : section de cisaillement 

D5 : diametre section de melange 



B : 


largeur anneau de melange 


D9: 


diamfetre extSrieur anneau de me- 




lange 


B4 : 


canal d'entree 


82: 


canal d'evacuation 


B3: 


largeur flanc de debordement 


81 : 


largeur flanc de retenue 


X7 : 


angle de pente partie de cisaille- 




ment 


L10, L11 : 


longueur a profondeur constante 




de partie de cisaillement 




repartition de la partie de cisaille- 



ment 

76 Revendlcations 

1. Nouveau principe a capacite de fusion plus 
6\ew6e pour extrudeuse et machine de moula- 
ge sous pression, caracterise par : 
20 - Dans les extrudeuses, la vis est k double 

pas dans la zone d'alimentatlon, la zone 
de compression et la zone de dosage, 
afin de resistor aux forces excentriques 
et d'obtenir ainsi une symetrie des forces 
26 dans la zone de compression afin de 

order une plus grande surface d'usure. 

- Dans le cas des machines de moulage 
sous pression, la vis est gen§ralement h 
un seul pas mals peut egalement etre k 

30 double pas, ceci dependant du matdriau 

k mettre en oeuvre. 

- La longueur de ralimentation (L2) est 
grande, afin d'assurer un bon transport et 
d'dviter tout goulot d'etranglement dans 

36 la zone de compression, cette longueur 

variant entre 8 et 12 fols le diametre de 
la vis. 

- La longueur de compression (L3) est 
maintenue entre 2D et 8D, en fonction du 

40 materiau k mettre en oeuvre. 

- La zone de dosage (L4) est maintenue 
courte mais la zone de dosage est suivie 
par une partie spdcialement congue qui 
remplace Taction de la zone de dosage. 

4S - Le diametre du noyau (D2) dans la zone 

d'alimentatlon est compris entre 0,1 D et 
0,5D, suivant qu'il s'agit d'une "zone d'ali- 
mentatlon llsse ou rainuree. 

- Le diamfetre du noyau (D4) dans la zone 
50 de dosage est maintenu entre 0,5D et 

0,3D, egalement en fonction du matdriau 
a fondre 

- Le pas est generalement maintenu entre 
ID et 0,8D, pour allonger artlflciellement 

55 le temps de sdjour. 

- La largeur de pas des splraies est com- 
prise entre 0,1 D et 0,8D, suivant le Ml du 
materiau. 
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- La zone de dosage (L4) est suivie par 
une zone de cisaillement (L6) qui est 
sp^cialement rSalis^e en fonctlon du ma- 
teriau & mettre en oeuvre; la section de 
cisaillement (L6) est malntenue entre 4 et 5 
8D, sulvant la longueur de vis disponlble. 

- Le diant^tre du flanc de debordement 
(06) est le m§me que celui du reste de 
la vis. 

- Le diam&tre du flanc de debordement io 
(D5) est inferieur de 0,2 h 1,2 mm au 
diam&tre exterleur de la vis car tout le 
mat^riau dolt passer dans cet intervalle. 

- Les canaux d'entrSe et d'^vacuation sont 
generalement maintenus symetriques et rs 
dependent du materiau a mettre en oeu- 
vre et du diam^tre disponlble; ils peuvent 

§tre hi une, deux ou trois spires dans le 
cas des vis de grand diam&tre. 

- L'angle de pente varie entre 20 et 50* 20 
(sulvant la mati^re premiere). 

- Le diametre d'entree (05) est Inferieur au 
diam&tre de dosage (decompression). 

- La largeur de debordement (B3) est d6- 
terminee sulvant la resistance de la ma- 25 
tidre premiere. 

- La zone de cisaillement est suivie par 
une zone de melange constituee de 2 ou 
6 anneaux sdpares par des rainures. 
avec un angle de pente de 45° : le 30 
nombre de rainures depend du diametre 
disponlble. 

- Oans le cas d'une extrudeuse, la zone de 

melange est suivie par une tete et, dans 

le cas d'une macliine de moulage sous 35 

pression, par un syst6me a soupape. 
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